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A metal sack filled with inert gas at a known pressure is located between the jig 
and the stack so that when the assembly is heated, the inert gas in the sack 
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is then evacuated and filled with inert gas; a second seal is made in the tube, 
which is cut at the second seal. 

Used for soldering parts onto turbine blades. A known pressure can be exerted on 
the parts during soldering or brazing so that high quality joints are obtd. 
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1. Verfahren zur Aufbringung eines Druoks auf 
clnen Aufbau von Teilen, die miteinander 
verliStet werden sollen, wobei der Aufbau in 
einem TrHger untergebracht wird, 

dadurch gekennzeichnet, 
da3 der Aufbau in dem TrSger dadurch gehaltert 
wird, dafl ein metallischer mit einem inerten 
Qas bekannten Druckes gefilllter metallischer 
Sack zwlschen den Aufbau und den TrSger so ein- 
geftigt wird, dafl bei Erhitzung zum Zwecke der 
Verltftung das Gas in dem Sack sich ausdehnt, 
wodurch der Druck auf den Aufbau Uber die Sack* 
wandung in einer Richtung senkreoht zur Ebene 
der ZwisohenflSche der den Auf bau bildenden Telle 
ausgetlbt wird. 

2. Vorrichtung zur AbstUtzung von miteinander zu 
verltttenden Teilen, bestehend aus einem Rahmen 
in dem der zu verltttende Aufbau eingebraoht wird, 
zur OurchfUhrung des Verfahr ens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl Wider lager (30,44) vorgesehen sind, die relativ 

zum Rahmen beweglioh sind und dafl ein metallischer, 

mit einem inerten Oas bekannten Druckes gef ttllter 

metallischer Sack (27) vorgesehen ist, wobei im 

Betrleb der Sack (27) zwlschen dem Widerlager (30,44) 

und gegen den zu verltttenden Aufbau so eingesetzt 

wird, dafl bei Erhitzung des Oesamtaufbaus zum Zwecke 

der Verl&tung das Oas in dem Sack (27) sich ausdehnt 

und einen Druck in Richtung normal zur Ebene der Zwlschen- 

f lttche zwlschen den miteinander zu verltttenden Teilen 

auetlbt. 
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Vorrichtung naoh Anspruoh 2, 2722304 
dadurch gekennzeichnet, 
dafl das Wlderlager (30) aus elner Walze besteht, 
die im Rahmen (40) exzentrisoh drehbar gelagert 
1st, so dafl sie in Berllhrung mit dem Saok (27) 
gebracht werden kann. 



Vorrichtung nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeiehnet, 

dafl das Widerlager (44) aus einer Sohraubapindal 

besteht, die durch eine Wand des Rahmans (40) so 

eingeschraubt 1st, dafl sie in Eingriff mit dem 

Sack (27) gebracht werden kann. 

Verfahren zur Herstellung eines Metal laackes 
gem&fl der Vorrichtung nach den Ansprtiohen 2-4, 
dadurch gekenn zeiohnet, 
dafl das eine Ende eines Metallrohres (10) ab- 
gedichtet wird, dafl dann das Innere des Rohres 
(10) evakuiert wird, dafl dann das Innere des 
Rohres mit einem bekannten inerten Oas bekannten 
Druckes gefUllt wird, dafl dann eln weiterer Tell 

(26) des Rohres abgediohtet wird, urn eine Xammer 
zu bllden und dafl dann das Rohr an dieser weiteren 
Abdichtung (26) abgeschnitten wird, urn einen Saok 

(27) zu bilden, der gegen Austreten des Oases ge- 
schlltzt ist. 



Verfahren naoh Anspruch 5* 

daduroh gekennzeiohnet, 

dafl der Sack (27) abgeflacht wird, urn seln Volumen 

und darait den Druok des Oases darin zu Bndern, 
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Die Erf indung bezieht sich auf elne Vorrichtung, mil der ein 
Druck auf Telle ausgellbt werden kann, die durch Verltttung Oder 
dgl. zu verbinden Bind, 



Wenn Teile durch ein Verf ahren, wie belaplelsweise duroh Ver- 
115 ten verbunden werden sollen, 1st es oft sohwierlg den not* 
wendigen Druck rterauf auszuliben wShrend die Erhitzung zum Zweoke 
der Veriatung erf olgt # damit eine zufriedenstellende Verblndung 
erhalten werden kann. 



Der Erf Indung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verf ahren 
zu schaff en, durch welches die Anwendung von Druck auf die 
zu verbindenden Teile vereinfacht wird» 

Welter bezweckt die Erf indung die Schaffung einer Vorrichtung 
zur DurchfUhrung des Verf ahr ens. 



Welter betriff t die Erf indung ein Verfahren zur Herstellung 
dleser Vorrichtung. 

Das erf indungsgemttfle Verfahren zur DruckausUbung auf ein en 
Auf bau von Teilen die miteinander zu verlttten sind* besteht 
darin, dafl der Auf bau in einen Trfiger angeordnet und zwischen 
dem Auf bau und dem TrSger ein metallischer Sack elngekleamt 
wird, der rait ein em inert en Gas unter elnem bekannten Druok 
geftillt 1st, dafl dann der Auf bau und der TrHger sum Zweoke der 
VerlBtung erhltzt werden, worauf sich das Gas in dem Sack aus- 
dehnt und dadurch einen Druck liber die Sackwttnde auf den Bau- 
tell auslibt, und zwar in einer Riohtung normal zur Ebene der 
Zwlsohenfl&ohe der den Auf bau bi Id end en Teile. 

Die Erf indung umfaflt auBerdem elne L8t vorrichtung mlt elnem 
Rahmen zur Aufnahme des aus zu verltttenden Teilen bestehenden 
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Auf baus und dlese Vorriohtung 1st daduroh gekennzeichnet, daB 
Mlttel vorgesehen sind urn den Auf bau In dem Rahmen f estzulegen, 
wobel ein metallischer Saok vorgesehen 1st, der mlt einem 
inerten Gas bekannten Druckes gefUlit ist, so daB im Betrieb 
der Sack zwlschen den Pestlegemltteln und den Auf bau einge- 
bracht werden kann und bei der Erhltzung zum Zwecke der Ver- 
lOtung das Oas in dem Sack sich ausdehnt und einen Druck auf 
den Auf bau in einer Richtung normal zur Ebene der Zwischen- 
fiache der den Auf bau bildenden Telle ausgetlbt wird. 

Die Erfindung bezieht sich auch auf eln Verfahren zur Her- 
stellung eines roetallischen Drucksackes zur Verwendung in dem 
vorbeschriebenen Verfahren und dieses Verfahren 1st dadurch 
gekennzeichnet, dad eln Metallrohr an einem Ende abgedlchtet 
wird, dafi das Rohr dann evakulert wird, daB das Rohr dann mlt 
einem inerten Oas bekannten Druckes gefUlit wird und daB da- 
nach eln anderer Tell des Rohres zweoks Blldung einer Kammer 
abgedlchtet wird, und daB dann das Rohr an dem welteren abge- 
dichteten Tell abgetrennt wird, urn einen Saok zu bilden, der 
gegen eln Austreten von Oas abgedlchtet 1st. 

Nachstehend wird eln AusfUhrungsbelspiel der Erfindung anhand 
der Zelchnung beschrieben. In der Zelohnung zelgen: 

Pig. 1 eine Zusammenstellung eines Rohres und elne 



QasfUll vorriohtung; 



Pig. 2 



eln abgediohtetes Rohr; 



Pig. 3 



eln mlt QuetschnBhten versehenes Rohr; 



Pig. 4 



einen Drucksack bei der Benutzung zur Verltttung 
an einer Turbinenschauf el; 



Pig- 5 



mehrere Druoks&cke wBhrend des Oebrauchs; 
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Fig, 6 eine abgewandelte Ausftihrungsf orm einer 

Saekf estlegevorr ichtung • 

In Pigur 1 1st eln Abschnitt eines Metallrohres 10 an einem 
Ende zusammengequetscht und dann 1st die Quetschnaht durch 
Widerstandsverschweiflung zur Abdiohtung an Jenem Ende ge- 
schlossen und es wird am anderen Ende Uber ein Zweiwegeventil 
12 abgeschlossen. An das freie Ende des Ventlla 1st eine T-ftSr- 
mige Leltung 14 angesohlossen. Der Schenkel 16 dieser T-f8rmigen 
Leitung enthait ein Einwegeventil 18, das das Rohr 10 von einer 
Argon-Oasquelle trennt. Jenes Ende des Kopfstttokes der T-Lei- 
tung, welches dem Rohr abgewandt 1st, enthttlt ein weiteres 
Einwegeventil 20 # welches zwischen dem Ventil 12 und einer 
Vakuumpumpe 22 liegt. Stromauf des Ventila 20 beflndet sich 
ein Druckmesser 24. 

Nachdera der Aufbau zusammengestellt 1st wird das Ventil 12 
geBffnet und das Ventil 16 geschlossen,und dantyird das Ventil 
20 geiSffnet und die Vakuumpumpe 22 vermindert den Luftdruck im 
Rohr auf einen Wert von 10~ 2 Torr, und dies wird durch den Druck- 
messer 24 angezeigt. Wenn das Abpumpen vollendet ist dann wird 
das Ventil 20 geschlossen, das Ventil 16 wird gettffnet und 
Argon wird in das Rohr 10 bis zu einem bekannten Druck einge- 
prefit. Daraufhin werden die Ventile 12 und 16 geschlossen und 
die T-Leitung wird vom Ventil 12 abgenommen und es verbleibt 
der aus Pig. 2 ersichtliche Aufbau* 

Bevor das Rohr 10 vom Ventil 12 abgetrennt wird, wird das 
Rohr bel 26 am anderen Ende gequetscht und der verquetsohte 
Nahtabschnltt wird dann durch Widerstandasehweifiung Uber die 
gesamte Breite verbunden. Dann wird das Rohr 10 vom Ventil 
durch spanabhebende Bearbeitung des gequetschten und versohweifl- 
ten Abschnitts abgetrennt und es ergibt sich so ein einziger 
rohrf Brmlger Drucksack, der an beiden Enden gequetscht und 

709847/1 U8 



7/3/06, EAST Version: 2.0.3.0 



2722304 

versohweiflt 1st und mit Argon angefUllt 1st* 

Die Quetschung bei 26 vermindert das Volumen, welches vom 
Argongas eingenommen wird und so erhttht sioh der Druok Inner* 
halb des Rohres. Berechnungen des neuen Volumens erntfglichen 
Bereohnungen des neuen Druoks* der im Rohr herrsoht und er- 
forderliohenfalls kann dleser Druok welter erhtfht werden, indem 
das Rohr Uber seine Lfinge abgef lacht wird, wodurob das innere 
Volumen weiter vermindert wird. Dieses neue Volumen und der 
sicb bieraus einstellende neue Druok kann ebenfalls berecbnet 
werden, Der schliefilioh im Saok vor seiner Benutzung herrschende 
Druck soli als "erster Druok" bezel chnet werden. 

Aus einer RohrlMnge ktSnnen mehrere Absohnitte 27 einfacb da- 
duroh hergestellt werden, dafl das Rohr an verschiedenen Stel- 
len Uber seine LSnge gequetsoht wird, wie dies bei 28 in Fig* 
3 dargestellt 1st. 

Jeder gequetschte Abschnltt wird dann einer Widerstandsver- 
scbweifiung ausgesetzt, urn die Abdlchtung zu vollenden und die 
SKoke werden voneinander get remit, indem Uber die verschweiBte 
Quetsehstelle ein Sohnitt gefUhrt wird. 

Die Anwendung eines solchen Druoksaeks bei elnem LStverfahren 
besteht darin, einen Oder mehrere SKcke 27 mit bekanntem Innen- 
druok zwischen einer Lageroberf Ittehe und elnem von zwel Oder 
mehreren miteinander zu MerlBtenden Tellen derart anzubrlngen, 
daB eine Pestlegekraft auf die Verbindungsstelle jS der beiden 
Telle In einer Rlohtung normal zur Ebene der Verbindungsober- 
flKohe ausgeUbt wird. OemttB dem dargestellten AusfUhrungsbei- 
splel 1st die Lageroberfl&ehe die OberflKohe einer exzentrlsoh 
gelagerten Walze JO* Diese exzentrisohe Walse 50 kann gedreht 
werden bis die miteinander zu verl8tenden Telle Im TrHgerrahmen 
4© t — fcgeteg t stod« 
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Die Wirksamkeit der Sttcke 1st derart, dad Je naoh der komplexan 
Pormgestalt der zu verltStenden Telle elnzelne Sttcke Oder meh- 
rere hlervon benutzt werden. Venn Telle mit groSen Oberflttahen 
zu verlOten sind, wle dies in Fig. 5 dargeatellt 1st, dann er- 
raBglicht die Anordnung einer Druokvertellerplatte 40 zwischen 
der Gruppe von S&cken 27 und den exzentrisohen Walzen JO die 
Benutzung einer sehr kleinen Zahl von Walzen, relativ zur Zahl 
der S&cke betrachtet. 

Wenn der Auf bau, bestehend aus Sack oder S&cken und zu ver- 
13tenden Teilen vollendet 1st, dann wird dieser Auf bau In 
einera Of en untergebracht und auf Jene Temper atur erhitzt, bei 
der die Verldtung einsetzt. WBhrend der Erhitzung dehnt sich 
das Argon in dem Sack aus und erzeugt so elnen zwelten Innen- 
druck. Dieser zweite Druck wird auf die LBtverbindung Uber die 
SackwSnde ausgetibt und die OriSBe des so erzeugten zwelten 
Druckes h&ngt (a) vom Volumen des Oases innerhalb des Sackes 
vor der Erhitzung und (b) von der TemperaturerhtShung des Oases 
wHhrend der Verldtung ab. Dlese Arbeitswelse des Sackes stellt 
klar, daB das Metall aus dem er hergestellt 1st, von Jener 
Art sein mufl und daO die WandstMrke so groB seln muB, daB cine 
Ausdehnung des Oases bei der Erhitzung auf USttemperatur m8g- 
lich wird. 

Pig. 6 veranschaullcht elne abgewandelte Festlegeelnriohtung 
in Oestalt einer Schraubspindel 44, die duroh elne Brtloke 46 
elnes Rahmens 40 einschraubbar 1st. Die BrUcke 1st dabei f est 
am Rahmen angeordnet. 

Im Betrleb wird der nlcht dargestellte Saok zwischen das innere 
Ende der SchraubspindL 44 und dem zu verltttenden (nlcht darge- 
stellten) Auf bau von Tellen eingefOgt. Dann wird der Auf bau in 
den Rahmen 40 eingesetzt und die Schraubspindel wird gedreht 
bis ihre Druckplatte auf dem Sack lastet, und nunmehr 1st diese 
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Vorriohtung zur ErwHrmung bereit. 

Palls erf orderllch kann eln Klssen 48 am Inneren Ende der 
Sohraubspindel 40 vorgeschen werden, um die Spannkraf t die 
auf dem Sack lastet, zu verteilen. 
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